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Несоблюдение стандарта преследуется по закону 


1. Настоящий стандарт устанавливает основные типы, конст¬ 
руктивные элементы и размеры сварных соединений из с і алей, 
а также сплавов на железоникелевой и никелевой основах, вы¬ 
полняемых ручной дуговой сваркой. 

Стандарт не распространяется на сварные соединения сталь¬ 
ных трубопроводов по ГОСТ 16037—80. 

2. Основные типы сварных соединений должны соответствовать 
указанным в табл. 1. 

3. Конструктивные элементы и их размеры должны соответ¬ 
ствовать указанным в табл. 2—54. 
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4. Сварка стыковых соединений деталей неодинаковой толщи¬ 
ны при разнице, не превышающей значений, указанных в табл. 55, 
должна проводиться так же, как деталей одинаковой толщины; 
конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры свар¬ 
ного шва следует выбирать по большей толщине. 

Таблица 55 


Толщина тонкой детали 

Разность толщин деталей 

От 1 до 4 

1 

Св. 4 до 20 

2 

Св. 20 до 30 

3 

Св. 30 

4 



Для осуществления плавного перехода от одной детали к дру¬ 
гой допускается наклонное расположение поверхности шва 
(черт. 1). 





► 


При разности в толщине свариваемых деталей свыше значе¬ 
ний, указанных в табл. 55, на детали, имеющей большую толщи¬ 
ну 5 і, должен быть сделан скос с одной или двух сторон до тол¬ 
щины тонкой детали 5, как указано на черт. 2, 3 и 4. При этом 
конструктивные элементы подготовленных кромок и размеры свар¬ 
ного шва следует выбирать по меньшей толщине. 




Черт. 2 
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Черт. 4 

5. Допускается смещение свариваемых кромок перед сваркой 
«относительно друг друга, не более: 

0,5 мм — для деталей толщиной до 4 мм; 0 

1,0 мм — для деталей толщиной 4—10 мм; 

пт 5 ’ Н ? о 6 более 3 мм —для деталей толщиной 10—100 мм; 

апп 5 +2 ММ ’ Н ° Не более 4 мм —Д ля деталей толщиной бо- 
лее шлі мм. 

6. В стыковых, тавровых и угловых соединениях толщиной бо- 
( лее 1Ь мм, выполняемых в монтажных условиях, допускается уве- 
I личение номинального значения размера Ь до 4 мм с одновремен¬ 
ным уменьшением значения угла скоса кромок на 3°. 

7. При сварке в положениях, отличных от нижнего, допускает¬ 
ся увеличение размера ^ и не более: * 

1,0 мм —для деталей толщиной до 60 мм; 

2,0 мм — для деталей толщиной свыше бо’ мм. 

„■Г- „ ри вьш °лнении двустороннего шва с полным проплавле- 
« Г "Г Д сваркои с обратной стороны корень шва должен быть 
расчищен до чистого металла. 

Катеты Ужового шва К и /Сі должны быть установлены лри 
проектировании сварного соединенйя, но не более 3 мм для дета¬ 
лей толщиной до 3 мм включительно и 1,2 толщины более тон¬ 
кой детали при сварке деталей толщиной свыше 3 мм. 

10. Предельные отклонения катетов углового шва К и К, ®т 
номинального аначения должны соответствовать: 


+ 1 мм- 
42 мм - 


при К и #,^5 мм; 
при К и Кі^ 6 мм. 
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11. Минимальные значения катетов угловых швов приведены в 
рекомендуемом приложении 1. 

12. При применении электродов с более высоким временным 
сопротивлением разрыву, чем у основного металла, катет углово¬ 
го шва в расчетном соединении может быть уменьшен до значе¬ 
ний, приведенных в рекомендуемом приложении 2. 

13. Допускается усиление или ослабление углового шва до 
30 % ег0 катета, но не более 3 мм. При этом ослабление не долж¬ 
но приводить к уменьшению расчетного катета. 

14 Допускается применять установленные настоящим стан¬ 
дартом основные типы сварных соединений, конструктивные эле¬ 
менты и размеры сварных соединений при сварке в двуокиси 
углерода электродной проволокой диаметром 0,8—1,4 мм (У11). 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Рекомендуемое 


Предел текучести 

Минимальный катет 
толстого и 

углового шва для толщины более 
із свариваемых элементов 

свариваемой стали. МПа 

От 3 

Св. 4 

Св. 5 
ДО 10 

Св. 10 
до 16 

Св. 16 Св. 22 
ДО 22 до 32 

Св, 32 
ДО 40 

Св. 40 
ДО 80 

До 400 

Св. 400 до 450 

3 

4 

4 

5 

5 

6 

6 

7 

7 8 

8 1 9 

9 

10 

10 

12 


“ г «X V, -1 ы а л іиипималыш 

толщины более тонкого элемента. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое 
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ОСНОВНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ 


Величина 

Единица 

Наименование 

Обозначение 

русское 

международное 

ДЛИНА 

метр 

м 

ш 

МАССА 

килограмм 

кг 


ВРЕМЯ 

секунда 

с 

8 

СИЛА ЭЛЕКТРИЧЕСКОГО ТОКА 


А 

А 

ТЕРМОДИНАМИЧЕСКАЯ 




ТЕМПЕРАТУРА 

кельвин 

К 

К 

КОЛИЧЕСТВО ВЕЩЕСТВА 

моль 

моль 

тоі 

СИЛА СВЕТА 

кандела 

кд 

ссі 

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ 


Плоский угол 

радиан 

рад 

гай 

Телесный угол 

стерадиан 

ср 

8Г 


ПРОИЗВОДНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ.ИМЕЮЩИЕ СОБСТВЕННЫЕ НАИМЕНОВАНИЯ 


Величина 

Единица 





единицы СИ 




единицы СИ 

Частота 

герц 

Гц 

- 

с- 

Сила 

ньютон 

Н 

— 

МКГС— 2 

Давление 

паскаль 

Па 

Н/м 2 

м -т -кг-С- 2 

Энергия, работа, количество теплоты 

джоуль 

Дж 

Нм 

М'-КГ-С- 2 

Мощность, поток энергии 

ватт 

Вт 

Дж/е 

м 2 -кг-с -3 

Количество электричества, 






кулон 

Кл 

Ас 

с-А 

Электрическое напряжение, 





электрический потенциал 

вольт 

В 

Вт/А 

м 2 -кг-с - 2 -А-' 

Электрическая емкость 

фарада 

Ф 

Кл/В 

м 2 -кг- 1 -с 4 А 2 

Электрическое сопротивление 

ом 

Ом 

В/А 

м 2 -кг'С - 3 -А- 2 

Электрическая проводимость 

сименс 

См 

А/В 

м- 2 -кг-'-с 2 -А 2 ! 

Поток магнитной индукции 

вебер 

Вб 

Вс 

м^кгс- 2 -А -1 

Магнитная индукция 

тесла 

Тл 

Вб/ м 2 

кг-с^-А-' 

Индуктивность 

генри 

Гн 

Вб/А 

м 2 -кг-с- 2 -А-* 

Световой поток 

люмен 

лм 

— 

кдср Г 

Освещенность 

люкс 

лк 

— 

м-^кд-ср } 

Активность нуклида 

беккерель 

Бк 

— 

С- 1 

Доза излучения 

грэй 

Гр 

- 

м 2 -<г 2 






























